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4. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ДОПОЛНИТЕЛЬНОГО СОЦИАЛЬНО-
ЭКОНОМИЧЕСКОГО ЭФФЕКТА 
Социально-экономический эффект Эс  получаемый у потребителя от 
применения нового изделия представляет собой сумму экономии, 
получаемой за счет следующих факторов: сокращение потерь (выражаются 
в стоимости условно-недоданной продукции), взаимосвязанных с 
процессом текучести рабочей силы Этек и с участием человека в 
производственном процессе, т.е. сокращения внутрисменных потерь 
вследствие утомляемости рабочего (перерывы на отдых; брак продукции; 
неравномерность выработки и т.д.) и годовых потерь из-за временной 
Эзабнетрудоспособности (заболеваемости, травматизма) и отсутствия 
рабочего на рабочем месте по причинам, не связанным с временной 
нетрудоспособностью; сокращения затрат на социальное обеспечение и все 
виды доплат и льгот в связи с улучшением условий труда Эулучш  и 
уменьшением потребности в количестве производственных рабочих в 
результате применения нового изделия. 
Все указанные выше составляющие социально-экономического 
эффекта приведены на рис. 2. 
 
Рисунок 2. Основные составляющие элементы социально-экономического эффекта 
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Необходимо учитывать, что некоторые составляющие элементы 
социально-экономического эффекта, такие как: Этяж  - экономия, 
получаемая за счет перевода рабочих с оплаты по одной тарифной сетке на 
оплату по другой и (Эстрах ) - экономия за счет снижения затрат на 
социальное страхование и здравоохранение вследствие сокращения числа 
производственных рабочих - учитываются при расчете экономии 
заработной платы в составе годовых эксплуатационных издержек 
потребителя (И
/
1
 и И
/
2
). Остальные составляющие, образующие так 
называемый дополнительный социально-экономический эффект Эс.д. , 
рассчитывают отдельно. 
Величину дополнительного социально-экономического эффекта  
учитывают при определении экономического эффекта от внедрения и 
использования нового изделия на стадии проектирования и при расчете 
годового экономического эффекта внедрения нового изделия. 
Дополнительный социально-экономический эффект Эс.д.  вычис-
ляется суммой следующих составляющих: 
 
  ЭЭЭЭЭЭЭЭ наротдбрдопл ущербвыплтекс.д. ++++++=               (71) 
где Этек  - экономия, получаемая вследствие уменьшения текучести кадров; 
Эвыпл  - экономия, получаемая вследствие снижения заболеваемости и 
травматизма рабочих, оставшихся после внедрения нового изделия; Э  ущерб - 
экономия, получаемая вследствие уменьшения ущерба от условно 
недоданной продукции по причине временной нетрудоспособности 
рабочих; Эдопл  - экономия, получаемая вследствие сокращения доплат и 
других видов льгот в связи с улучшением условий труда рабочих, 
оставшихся после внедрения нового изделия; Эбрак  - экономия, получаемая 
за счет уменьшения брака продукции; получаемого по вине рабочего; Эотд  - 
экономия, получаемая за счет снижения потерь от недоданной продукции в 
связи с ликвидацией планируемых внутрисистемных потерь на отдых и 
естественные надобности рабочего; Энар  - экономия, получаемая за счет 
снижения потерь от недоданной продукции по причинам, не связанным с 
заболеваемостью и травматизмом рабочего. 
Рассмотрим расчет отдельных составляющих социально-
экономического эффекта: 
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1. Экономию вследствие уменьшения текучести кадров Этек  
рекомендуется рассматривать как сумму экономии, получаемой от 
ликвидации потерь производительности рабочих, связанных с 
увольнением, приемом на работу и переменой (приобретением) 
специальности Эпот  и экономии за счет сокращения затрат на подготовку 
кадров Эподг : 
ЭЭЭ подгпоттек += ,                                         (72) 
РγНЭ впот0пот = ,                                           (73) 
ЕКР3000Э нппвподг = ,                                      (74) 
 
где  Н0  - среднегодовая заработная плата (со всеми отчислениями) условно 
высвобождаемого рабочего; γпот  - коэффициент потерь выработки на 
одного рабочего в связи с текучестью кадров; для механических цехов 
02,0015,0γпот ÷= , для заготовительных цехов 03,0γпот = ; Рв  - количество 
условно высвобождаемых рабочих в связи с внедрением нового изделия; 
Кпп  - коэффициент, определяющий процент рабочих от числа условно 
высвобождаемых, проходящих переподготовку в связи с изменением 
профессии: 
 
5,03,0Кпп ÷≈ .                                         (75)  
 
Согласно исследованиям, потери производительности рабочих 
составляют до 3% годового фонда заработной платы для рабочих 
заготовительных цехов машиностроительных предприятий и до 1,5-2% - 
для рабочих механических цехов. 
Единовременные расходы на подготовку кадров составляют в 
среднем 300 грн. на одного рабочего. 
2. Экономия, получаемая вследствие снижения заболеваемости и 
травматизма рабочих, оставшихся после внедрения нового изделия, 
Эвыплобразуется благодаря улучшению условий труда при использовании 
нового изделия и может быть определена по статистическим данным, 
полученным на предприятиях, так как обобщенные данные по этим 
показателям в настоящее время отсутствует. 
Фактическая экономия, полученная в результате сокращения выплат 
по больничным листам, составляет:  
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Р)(НЭ 022заб1забнетрвыпл ii −=                               (76) 
 
где Ннетр  - средняя стоимость одного дня нетрудоспособности 
производственного рабочего на участке внедрения нового изделия (с 
учетом выплат по больничным листам, составляющих в среднем 8,0% от 
заработной платы): 
8,0
Ф
Н
Н
дн
0
нетр ⋅=                                           (77) 
 
где Фдн  - среднее количество рабочих дней в году: 255Фдн = ; i 1заб , i 2заб  - 
количество дней временной нетрудоспособности, приходящееся на одного 
рабочего в год, соответственно, до и после внедрения нового изделия; Р02  - 
количество производственных рабочих, приходящихся на одно новое 
изделие (или комплекс) по новому варианту. 
3. Экономия, получаемая вследствие уменьшения ущерба от 
условно недоданной продукции по причине временной 
нетрудоспособности рабочего Эущерб  определяется по формуле: 
 
qР)(Э опв2заб1забущерб ii −=                                (78) 
 
где qоп  - средняя дневная выработка одного рабочего по участку (цеху). 
Величину Эущерб  можно рассчитывать по отчетным данным 
предприятия как фактическую экономию по результатам внедрения нового 
изделия. 
4. Экономия, получаемая вследствие сокращения доплат и 
других видов льгот в связи с улучшением условий труда рабочих, 
оставшихся после внедрения нового изделия Эдопл  может быть 
определена в соответствии с положениями коллективных договоров 
конкретных предприятий, на которых внедряется нового изделия, по 
следующей формуле: 
 
  Р)ННН(Э 02льгот2010допл ∑+−=                             (79) 
 
где ∑Нльгот  - среднегодовая величина льгот (не считая тарифных ставок), 
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приходящаяся на одного рабочего, занятого на тяжелых или вредных 
работах. 
Перечень профессий рабочих, имеющих право на льготную систему 
оплаты и другие виды льгот (дополнительный отпуск, сокращенный 
рабочий день и др.) и размеры получаемых льгот приведены в 
соответствующих нормативных документах. Размеры доплат, получаемых 
рабочими предприятий машиностроения, зависят от категории тяжести 
труда на конкретном рабочем месте и составляет 4-24% к тарифной ставке 
рабочего. 
5. Экономия, получаемая за счет уменьшения брака, 
получаемого по вине рабочего Эбрак  определяется по формуле: 
 
РвРвЭ 022011брак −=                                  (80) 
 
где в,в 21  -  стоимость бракованных по вине рабочего изделий, 
приходящаяся на одного производственного рабочего в год, 
соответственно, до и после внедрения нового изделия. 
Расчет производится по отчетно-статистическим данным 
предприятий. 
6. Экономия, получаемая за счет снижения потерь от недоданной 
продукции в связи с ликвидацией планируемых внутрисменных 
потерь на отдых и естественные надобности рабочего Эотд  определяется 
исходя из того, что применение роботов (ПР) позволяет распределять 
время работы и отдыха рабочего, не нарушая цикла работы оборудования. 
На основании практических данных время на отдых и естественные 
надобности рабочего составляет, примерно, 4-6% от tопер  или 3-4% от 
времени смены. 
Экономии (Эотд )  может быть рассчитан по формуле: 
 
РНККЭ 020неротдотд ⋅⋅⋅=                                 (81) 
 
где  Котд  - коэффициент потерь на отдых рабочего: 04,003,0Котд ÷= ; Кнер  - 
коэффициент неравномерности производительности рабочего в связи с его 
утомляемостью (определяется эмпирически); ориентировочно 3,11,1Кнер ÷= . 
7. Экономия, получаемая за счет снижения потерь от недоданной 
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продукции по причинам, не связанным с заболеваемостью и 
травматизмом рабочего (Энор ) составляет:  
 
qРiЭ 02 onотснор ⋅⋅=                                        (82) 
 
где iотс  среднее время отсутствия рабочего в течение года по причинам, не 
связанным с заболеваемостью и травматизмом, в днях. Определяется по 
фактическим данным предприятия, на котором внедряется новое изделие. 
 Некоторые другие факторы, обеспечивающие эффективность 
внедрения новых средств и предметов труда, технологий приведены на 
схеме (см. Прил. 1) 
 
5. ОСНОВНЫЕ МЕТОДЫ ОЦЕНКИ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ 
ЭФФЕКТИВНОСТИ ПРОЦЕССА АВТОМАТИЗАЦИИ 
ПРОИЗВОДСТВА  
5.1. Сущность процесса автоматизации производства и некоторые 
особенности определения его экономической эффективности 
Автоматизация – исторически обусловленное, подготовленное всем 
предшествующим развитием материального производства направление 
научно-технического прогресс. Процесс автоматизации производства 
является качественно новым этапом его развития, когда не только функции 
обработки, привода и передаточных устройств, но и функции 
регулирования и управления технологическим процессом передаются от 
человека техническим средствам; появились даже такие процессы 
(например, атомная энергетика), в которых непосредственное участие 
человека должно быть полностью исключено. При этом замещение живого 
труда прошлым происходит при сокращении совокупных затрат труда на 
единицу продукции, или конечного полезного результата. 
Особенности определения экономической эффективности 
автоматизации обусловлены как самой сущностью данного направления 
научно-технического прогресса, так и условиями отрасли, где 
функционируют средства автоматизации. Эти особенности с учетом 
специфики промышленного, и прежде всего, машиностроительного, 
производства можно сформулировать следующим образом: 
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1) резкий рост производительности труда, сопровождающийся 
значительными изменениями соотношения живого и прошлого труда в 
затратах на производство продукции; 
2) значительное увеличение объемов производства и повышения 
качества изготавливаемой продукции; 
3) отсутствие, в ряде случаев, товаров-аналогов для сравнения; 
4) повышение фондоемкости продукции при значительном снижении 
текущих эксплуатационных затрат; 
5) трудности определения эксплуатационных и капитальных затрат, 
связанных с применением средств автоматизации в ряде отраслей 
(например, в машиностроении) на отдельных технологических операциях; 
6) значительная сложность средств автоматизации  и как следствие – 
длительные сроки их освоения; 
7) особенности ценообразования при создании отдельных 
высокоспециализированных средств автоматизации; 
8) некоторые особенности определения целесообразности сроков 
службы средств автоматизации и времени наступления морального износа; 
9) необходимость учета социального эффекта и социальных 
последствий автоматизации производства.  
Рассмотрим содержание указанных особенностей и определим их 
влияние на конкретные методы определения экономической 
эффективности автоматизации производства. 
Первая особенность процесса автоматизации взаимосвязана с 
резким ростом производительности труда (в 5–10 раз) и значительными 
изменениями в соотношении живого и прошлого труда. Фактором, 
противодействующим таким изменениям, является повышение 
квалификации обслуживающего персонала и связанный с этим рост 
средней заработной платы в расчете на одного рабочего. Однако при этом 
удельный вес заработной платы в себестоимости, несмотря на общее 
уменьшение эксплуатационных затрат, снижается с 20–35 % до 10–15 %. 
Отсюда следует, что при существующих методах учета живого труда 
в себестоимости продукции экономическая эффективность технических 
решений, находящихся на более высоком уровне, будет искусственно 
занижаться. Следовательно необходимо в расчетах учитывать полные 
затраты живого труда, а не только заработную плату. 
Вторая особенность – значительное увеличение, в результате 
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автоматизации, объемов производства и повышение качества 
изготавливаемой продукции. Этот фактор требует тщательных расчетов 
при приведении сравниваемых вариантов в сопоставимый вид.  
Третья особенность: особую сложность представляют такие 
расчеты, где за базу сравнения принимаются не варианты-аналоги, а 
специально разработанные технологические процессы. 
Четвертая особенность взаимосвязана с повышением фондоемкости 
продукции при значительном снижении текущих эксплуатационных 
затрат, что приводит, как правило, к удлинению экономически 
целесообразных сроков службы средств автоматизации и к более позднему 
наступлению морального износа. 
Следует отметить, что рост фондоемкости при автоматизации не 
является всеобщим правилом: отечественный и зарубежный опыт дает нам 
немало примеров снижения удельных капитальных вложений при 
автоматизации производства. На последующих этапах автоматизации, 
когда ресурсы живого труда будут исчерпаны, снижение фондоемкости 
средств производства станет основным направлением научно-технического 
прогресса. 
Пятая особенность состоит в том, что средства автоматизации, в 
ряде отраслей, и прежде всего в машиностроении, как правило, 
используются на отдельных технологических операциях. Даже на участках 
и в цехах комплексной автоматизации производства, обычно, 
изготавливаются лишь отдельные детали и узлы машиностроительной 
продукции. Как известно, калькулирование затрат в машиностроении 
осуществляется лишь на законченную продукцию, следовательно, при 
определении экономической эффективности автоматизации в условиях 
многономенклатурного машиностроительного производства, возникает 
проблема локализации затрат по отдельным технологическим процессам. 
Такие виды эксплуатационных затрат, как силовая и технологическая 
электроэнергия, текущий ремонт и техобслуживание оборудования, 
расходование инструмента и некоторые другие, не могут быть выявлены 
бухгалтерским и оперативным учетом предприятий и цехов. Поэтому 
возникает проблема определения этих видов расходов расчетным путем, 
но с отражением их фактических величин. 
Шестая особенность автоматизации заключается в том, что 
затраты на эксплуатацию средств автоматизации следует определять 
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непрерывно в течение нескольких лет, что определяется высокой 
сложностью средств автоматизации и длительным сроком их освоения. 
Например, сроки освоения автоматических линий в машиностроении 
составляют, не менее 2-3 лет. Оценка экономической эффективности 
средств автоматизации в первый или второй год эксплуатации не дают, в 
ряде случаев, положительных результатов. 
Седьмая особенность автоматизации заключается в том, что при 
создании автоматических линий большая часть расходов по освоению и 
подготовке производства не возмещается из фонда освоения новой 
техники, а относится на их себестоимость, на основе которой затем 
устанавливаются цены. В результате в стоимость автоматических линий 
входит значительная часть первоначальных затрат, связанных с их 
проектированием, что приводит к неоправданному превышению уровня 
цен на автоматические линии, по сравнению с уровнем цен на аналогичное 
неавтоматизированное оборудование. Значительно повышаются цены на 
средства автоматизации, изготавливаемые мелкими сериями и по 
индивидуальным заказам. 
В целях приведения затрат по сравнительным вариантам в 
сопоставимый вид затраты на научно-исследовательские и проектно-
конструкторские работы по созданию средств автоматизации мелкими 
сериями и по индивидуальным заказам должны учитываться в расчетах 
экономической эффективности за вычетом повышенных затрат на 
освоение, так как последние уже учтены в ценах. Аналогично в расчетах 
должны корректироваться затраты на опытные образцы серийно 
выпускаемых средств автоматизации с учетом норматива их 
последующего снижения. 
Восьмая особенность процесса автоматизации связана со 
спецификой определения целесообразных сроков службы средств 
автоматизации и времени наступления морального износа, средства 
автоматизации производства имеют высокий технико-экономический 
уровень производства, что проявляется, в частности, в более 
прогрессивной структуре эксплуатационных затрат (уменьшение 
удельного веса живого труда); а также в изменении соотношения между 
капитальными и текущими затратами. В этих условиях моральный износ 
средств автоматизации наступит значительно позже, чем аналогичного 
неавтоматизированного оборудования. Учтено ли это в действующих 
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нормах амортизационных отчислений? 
Как известно нормы амортизационных отчислений 
регламентируются и устанавливаются по видам оборудования с учетом 
особенностей отдельных видов производств, режимов эксплуатации, 
влияния агрессивной среды и т.д. Причем нормы отчислений на 
автоматические линии установлены в том же размере, что и на агрегатные 
и специальные станки, хотя по структуре эксплуатационных затрат 
(соотношению живого и прошлого труда) автоматическое оборудование 
является более прогрессивным. 
В тех случаях когда, можно переналадить оборудование на 
производство новой продукции взамен снимаемой с производства, и общие 
сроки службы средств автоматизации определяются сроками их 
морального износа, оценка долговечности, исходя из установленных норм 
амортизационных исчислений, не всегда дает правильные результаты. 
Средства автоматизации, в этом случае, экономически более 
перспективны, чем неавтоматизированное оборудование с более высоким 
уровнем эксплуатационных затрат. 
Девятая особенность автоматизации – социальный эффект и 
социальные последствия, предусматриваемые при определении 
экономической эффективности, обеспечивают сопоставимость сравни-
ваемых вариантов по социальным факторам производства. Социальный 
эффект автоматизации производства проявляется: в улучшении и 
оздоровлении условий труда, уменьшении травматизма и заболеваемости; 
ликвидации профессий с тяжелыми и вредными условиями труда и т.д. К 
сожалению, до настоящего времени не разработаны приемлемые методы 
комплексной оценки этих факторов. Частично социальный эффект 
оценивается через сокращение выплат по больничным листам, уменьшение 
времени нахождения в лечебных учреждениях (через нормативы затрат на 
содержание одного больного) и т.д. 
5.2. Общая (абсолютная) и сравнительная экономическая 
эффективность процесса автоматизации 
В зависимости от условий оценки экономической эффективности 
автоматизации производства последняя может быть выражена как в виде 
абсолютной, так и в виде сравнительной эффективности. 
Расчеты абсолютной эффективности учитывают лишь прирост 
чистой продукции или прибыли, т.е. учитывается только частичный 
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результат в виде снижения эксплуатационных затрат в отдельной сфере 
производства, причем в расчете затрат принимаются не все 
единовременные и текущие затраты, а лишь капитальные вложения, 
вызвавшие прирост чистой продукции или прибыли. 
Критерием абсолютной эффективности является максимизация 
уровня рентабельности (при условии, что получаемые показатели не ниже 
аналогичных показателей за предшествующий период, а также на 
передовых предприятиях соответствующих отраслей и подотраслей), что 
не тождественно критерию минимизации затрат общества на единицу 
полезного совокупного результата, выражающемуся в снижении 
стоимости единицы продукции или полезной работы. 
Показатели абсолютной эффективности пригодны для выражения 
эффективности в отдельных сферах производства и не могут найти 
широкого применения при определении размеров эффекта в масштабе 
народного хозяйства и при оценке экономического эффекта и капитальных 
затрат в нескольких сопряженных сферах производства. Таким образом, по 
своей сути показатели абсолютной экономической эффективности весьма 
относительны. 
Сравнительная экономическая эффективность средств 
автоматизации определяется с помощью показателя приведенных затрат. 
При этом, в зависимости от характера проводимого мероприятия и уровня 
расчетов, применяется та или иная разновидность формулы приведенных 
затрат. Все возможные случаи расчетов можно свести к следующим 
основным видам сравнительной экономической эффективности (табл. 8). 
В зависимости от характера показателей, этапов, на которых 
осуществляются расчеты и выбираемых баз сравнения определяется 
величина снижения затрат по сравнительным вариантам, приведенным к 
сопоставимому конечному результату. Количественная величина такого 
снижения затрат определяет экономический эффект. Следовательно, 
сравнительная экономическая эффективность технического мероприятия 
характеризуется снижением затрат на сопоставимые конечные результаты. 
Такое снижение может выражать: 
 - степень технико-экономической прогрессивности оборудования 
(при сравнении с лучшей имеющейся, или выпускаемой техникой); 
  - дополнительный прирост национального дохода за счет 
повышения технико-экономического уровня производства (при сравнении 
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с наиболее распространенной техникой); 
 - плановую или фактическую экономическую эффективность на 
конкретном предприятии (при сравнении с заменяемой техникой). 
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Таблица 8. Виды сравнительной экономической эффективности 
Показатели Этапы, на 
которых 
проводятся 
расчеты 
База сравнения Характеристика 
показателя 
сравнительной 
экономической 
эффективности 
Показатели 
народнохозяйственной 
эффективности 
Технико-
экономическое 
обоснование 
проектируемой 
новой техники 
Лучшая имеющаяся 
(или 
спроектированная) 
аналогичная 
техника 
Технико-
экономическая 
прогрессивность 
проектируемой 
новой техники 
 Технико-
экономическое 
обоснование 
освоения 
выпуска новой 
техники 
Лучшая 
выпускаемая 
аналогичная 
техника 
Технико-
экономическая 
прогрессивность 
выпускаемой 
новой техники 
 Планирование 
внедрения новой 
техники 
Наиболее 
распространенная 
эксплуатируемая 
аналогичная 
техника, или лучшая 
заменяемая 
аналогичная 
техника 
Планируемый 
дополнительный 
прирост 
национального 
дохода за счет 
повышения 
технико-
экономического 
уровня 
производства 
Показатели 
хозрасчетной 
эффективности 
Планирование 
внедрения новой 
техники 
Заменяемая техника Планируемый 
хозрасчетный 
экономический 
эффект 
 Эксплуатация 
новой техники 
Заменяемая техника Фактический 
хозрасчетный 
эффект 
 
На этапе формирования планов научно-исследовательских и опытно-
конструкторских работ (в процессе выбора оптимального варианта 
создания новой техники), при принятии решения о производстве новой 
техники за базу сравнения принимаются показатели лучшей техники, 
спроектированной в стране (или зарубежной техники, которая может быть 
закуплена в необходимом количестве, или разработана на основе 
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лицензии), имеющей наименьшие приведенные затраты в расчете на 
единицу продукции (работы), выпускаемой с помощью этой техники. При 
отсутствии проектных разработок и невозможности использования 
зарубежного опыта в качестве базы сравнения принимаются показатели 
лучшей аналогичной техники, имеющейся в стране. 
Выбирать базу сравнения необходимо по принципу конструктивно-
функциональной однородности базовой техники. При этом не обязательно, 
чтобы базовая техника имела производительность, одинаковую с новой 
техникой. В тех случаях, когда разрабатывается новый метод решения 
задачи и принцип конструктивно-функциональной однородности базовой 
и новой техники нарушается, новая техника сопоставляется с лучшей 
имеющейся техникой, обеспечивающей те же производственные 
результаты, но другими методами. 
На этапе составления планов освоения первых промышленных серий 
внедряемой прогрессивной технологии, новых способов организации 
производства и труда, а также на этапе внедрения и эксплуатации новой 
техники, в качестве базы сравнения, используются показатели заменяемой 
техники. 
Отсутствие заменяемой техники на том или ином предприятии не 
может служить основанием для отказа от расчетов сравнительной 
экономической эффективности: определение сравнительной 
экономической эффективности производства через прибыль, получаемую у 
потребителя новой техники. В этом случае база сравнения – лучшая 
аналогическая техника, имеющаяся на других предприятиях. 
Разработчики и создатели новых средств автоматизации 
рассчитывают экономический потенциал Эп  за весь жизненный цикл от 
производства и использования новых средств автоматизации 
долговременного применения с улучшенными качественными 
характеристиками по формуле: 
 
( ) ( )
AЗ
ЕР
ККЕИИ
ЕР
ЕР
В
В
ЗЭ 22
пр2
12пр21
пр2
пр1
1
2
1п ⋅





−
+
′−′⋅−′−′
+
+
+
⋅⋅=          (84) 
где З1 , З2 - приведенные затраты на единицу соответственно базового и 
нового средства труда, грн; 
В
В
1
2  - коэффициент роста производительности 
единицы нового средства труда по сравнению с базовым; В1 , В2  - годовые 
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объемы продукции (работы), производимой при использовании единицы 
соответственно базового и нового средства труда, в натуральных 
единицах; 
ЕР
ЕР
пр2
пр1
+
+
 - коэффициент изменения срока службы нового 
средства по сравнению с базовым; Р1 , Р2  - доли отчислений от балансовой 
стоимости на полное восстановление (реновацию) базового и нового 
средств труда. Рассчитываются как величины, обратные срокам службы 
средств труда, определяемых с учетом их морального износа; 
( ) ( )
ЕР
ККЕИИ
пр2
12пр21
+
′−′⋅−′−′
 - экономия текущих издержек эксплуатации и 
отчислений от сопутствующих капитальных вложений за весь срок службы 
нового средства автоматизации по сравнению с базовым, получаемая 
потребителем, грн; К 1′ , К 2′  - сопутствующие капитальные вложения 
потребителя (капитальные вложения без учета стоимости 
рассматриваемых средств труда) при использовании базового и нового 
средств в расчете на объем продукции (работы), производимой с помощью 
нового средства, грн; И 1′ ,И 2′  - годовые эксплуатационные издержки 
потребителя при использовании им базового и нового средств 
автоматизации в расчете на объем продукции (работы), производимой с 
помощью нового средства труда, грн; A2  - годовой объем производства 
новых средств автоматизации в расчетном году в натуральных единицах. 
Экономический эффект, рассчитываемый по формуле (84), 
характеризует снижение затрат на сопоставимые результаты как при 
создании, так и при использовании новых средств автоматизации. При 
расчете по указанной формуле должна обеспечиваться сопоставимость по 
всем ее составляющим. Для этого у изготовителей вводятся коэффициенты 
технической эквивалентности средств автоматизации по 
производительности  





B
B
1
2  и их долговечности 






+
+
EP
EP
пр2
пр1
. В необходимых 
случаях в отраслевых методиках предусматриваются дополнительные 
коэффициенты технической эквивалентности (например, для приборов и 
средств автоматического контроля и регулирования). У потребителей 
новых изделий сопоставимость обеспечивается путем приведения готовых 
эксплуатационных издержек базового средства труда к годовому объему 
продукции (работы), производимой с помощью нового средства 
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автоматизации, посредством коэффициента эквивалентности 





=
B
B
B
1
2 . 
Аналогичным путем приводятся к сопоставимому виду размеры 
сопутствующих капитальных вложений ( KK 12 ′−′ ). При этом, как частный 
случай, может возникнуть экономия на сопутствующих капитальных 
вложениях лишь за счет увеличения объемов производства нового 
средства автоматизации при неизменной величине этих капиталовложений 
по вариантам базовой и новой техники: например, при одинаковых 
затратах на доставку и монтаж оборудования, одинаковой стоимости 
фундамента, производственных площадей и т.д. 
Следует отметить, что экономический эффект, определяемый по 
формуле (84) по отношению к расчетному году является величиной 
потенциальной, так как у потребителя он будет реализовываться в течение 
нескольких лет. 
Экономический эффект Эг  применения новых средств 
автоматизации потребителем определяют в расчете на год эксплуатации: 
 
( ) NЗЗЭ r21г ⋅−=                                           (85) 
 
где З1 и З2 – приведенные затраты на единицу продукции (работы), 
производимой с помощью базовой и новой техники, грн; Nr – годовой 
объем производства продукции (работы) с помощью новых средств 
автоматизации в расчетном году, в натуральных единицах. 
 
или 
( ) ( )КENCКENCЭ 2пр21пр1г +−+=                               (86) 
 
Экономический эффект, образующийся за счет повышения качества 
продукции в результате внедрения нового средства автоматизации, можно 
рассчитать прямым путем. Он добавляется как сумма к основному 
эффекту, получаемому по формулам (84) и (85). В отдельных случаях, 
когда эффект от повышения качества продукции не может быть определен 
прямым путем при ее использовании, учитывается дополнительный 
экономический эффект за счет повышения цены продукции. Тогда 
формула(84) будет иметь вид: 
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где Ц 1′ , Ц 2′  - цена годовых объемов продукции, приведенных к 
сопоставимому физическому объему, до и после автоматизации 
производства, грн. 
Второй член формулы (87) можно представить в виде: 
 
( ) ( ) ( )
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ККЕИЦИЦ
пр2
12пр1122
+
′−′−′−′−′−′
                            (88) 
 
Так как все составляющие формулы (87) приведены к сопоставимому 
виду, то значение Ц 1′ , Ц 2′  должны определяться для равных физических 
объемов производства (по количеству выпускаемой продукции). Расчет по 
формуле (87) производится в тех случаях, когда создание нового средства 
автоматизации является единственным фактором повышения качества 
продукции. Прочие факторы не должны учитываться в расчетах.  
5.3. Методы оценки и анализа сравнительной экономической 
эффективности средств автоматизации 
Методической основой оценки сравнительной экономической 
эффективности средств автоматизации является приведение сравниваемых 
вариантов в сопоставимый вид. Причем методы расчетов экономической 
эффективности автоматизации производства (приведения вариантов к 
сопоставимому виду) принципиально не отличаются от методов, 
используемых в расчетах по другим техническим направлениям. 
Рассмотрим методы приведения вариантов в сопоставимый вид по 
отдельным факторам (объему и составу производимой продукции, 
долговечности). Так как учет этих факторов применительно к 
автоматизации производства имеет решающее значение. 
Простейшим методом корректировки вариантов по объему 
производимой продукции является применение удельных показателей 
эксплуатационных и капитальных затрат (себестоимости единицы 
продукции и удельных капитальных вложений). Удельные показатели 
себестоимости по сравниваемым вариантам, умноженные на увеличенный 
в результате автоматизации объем производства, позволяют рассчитать 
экономический эффект, минуя корректировку базовых показателей. 
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Расчеты показывают тождественность метода приведения сравнительных 
вариантов через удельные показатели и метода корректировки базовых 
показателей пропорционально увеличению годовых объемов производства. 
Метод определения экономической эффективности через удельные 
показатели широко применяется в практике проектирования и 
планирования. Его использование целесообразно при наличии 
самостоятельных научно-технических решений, не привязанных к 
конкретному производству. 
Сопоставить сравниваемых варианты на конкретном предприятии по 
этому методу возможно лишь в случае, когда рост объемов производства 
является непосредственным результатом внедрения средств 
автоматизации. Если объемы производства увеличиваются также и за счет 
расширения производства (или повышения уровня загрузки) на базе 
имеющейся техники, то дополнительную экономию, образующуюся за 
счет снижения условно-постоянных расходов, из величины 
экономического эффекта следует вычесть. В этом случае экономия может 
быть определена по формуле: 
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−=                                            (89) 
 
где Эу.п   - экономия, образующаяся за счет условно-постоянных расходов; 
Ну.п  - величина условно-постоянных расходов, грн; В1  и В2 - объемы 
производства до и после внедрения новой техники, соответственно, грн. 
При расчете экономии через удельные показатели, базовая 
себестоимость должна корректироваться по формуле: 
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1 б                                           (90) 
 
где C1  - скорректированная базовая себестоимость единицы продукции 
(работы); Cб  - базовая себестоимость единицы продукции (работы) до 
корректировки. 
В случае возникновения затруднений при определении абсолютной 
величины условно-постоянных расходов корректировка может быть 
проведена по формулам: 
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KCC нб1 ⋅=                                                 (91) 
К
К
КК
0
у.п
перн +=                                           (92) 
где Кн  -  коэффициент корректировки базовой себестоимости; Кпер - 
коэффициент (удельный вес) переменных затрат; Ку.п - коэффициент 
(удельный вес) условно-постоянных затрат; К0 - коэффициент увеличения 
объемов производства. 
Такой метод корректировки базовой себестоимости удобен для 
расчетов, так как удельный вес условно-постоянных расходов – величина 
более, или менее стабильная и нет необходимости ее ежегодного 
пересчета. Величина условно-постоянных расходов определяется путем 
анализа затрат отдельных цехов и предприятия. Как показывает практика, 
на машиностроительных предприятиях удельный вес условно-постоянных 
расходов колеблется в среднем, в пределах 30-40%, а в 
автоматизированных производствах, в ряде случаев, достигает 40-50% 
заработной платы производственных рабочих. 
Принцип деления затрат на переменные и условно-постоянные 
применим не только к себестоимости, но и к капитальным вложениям. 
Однако практическое использование этого принципа для корректировки 
размеров капитальных затрат в сравниваемых вариантах представляется 
весьма затруднительным; а в ряде случаев и не возможным. Поэтому 
фактор увеличения объемов выпускаемой продукции при корректировках 
размеров капитальных затрат целесообразно учитывать посредством 
показателя удельных капитальных вложений, т.е. пропорционально 
увеличению объемов производства. 
Корректировка сравниваемых вариантов по объему выпускаемой 
продукции осуществляется пропорционально единицам измерения: штуки, 
тонны, комплекты и т.д. Однако не в каждом случае корректировка 
вариантов, с использованием указанных показателей, может дать 
положительные результаты, так как они не всегда, в полной мере, 
характеризуют результаты производства. 
Для приведения результатов в сопоставимый вид следует применять 
корректирующие показатели (вес, трудоемкость обработки, площадь 
обрабатываемых поверхностей и т.д.). Выбор показателей и методы 
корректировок должны предопределяться спецификой конкретного 
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производства. 
Рассмотрим в качестве примера методы корректировки 
сравниваемых вариантов по составу выпускаемой продукции предприятия. 
В результате проведения комплекса технических и организационных 
мероприятий реконструируемое предприятие стало специализироваться на 
выпуске сложных в конструктивно-технологическом отношении группах 
подшипников, изменилась структура производственной программы. В 
производственную программу включены конструктивно сложные, 
прецизионные и дефицитные типы подшипников, а также подшипники, 
предназначенные на экспорт. Таким образом, при сравнительно 
небольшом росте объемов производимой продукции произошло изменение 
состава выпускаемых подшипников, увеличился их выпуск в стоимостном 
выражении. 
Основные технико-экономические показатели производства 
подшипников до и после реконструкции отражены в табл. 9. 
Сопоставимость сравниваемых вариантов может быть достигнута путем 
корректировок, которые следует проводить в несколько этапов. На первом 
этапе корректируются базовые показатели на сопоставимый объем 
производства по количеству выпускаемых подшипников посредством 
формул (84-85). 
 
Таблица 9. Основные технико-экономические показатели 
производства подшипников 
Показатели работы предприятия Показатели по вариантам 
до 
реконструкции 
после 
реконструкции 
Средний вес подшипника, кг 0,543 0,726 
Средняя себестоимость подшипника, грн 0,807 1,15 
Средняя цена подшипника: 
а) с экспортной надбавкой, грн. 
б) без экспортной надбавки, грн. 
 
0,93 
0,91 
 
1,67 
1,55 
Удельные капитальные вложения, грн. 0,97 3,43 
Затраты на 1000 грн. готовой продукции 
в оптовых ценах, грн. 
861,0 707,0 
Уровень рентабельности, % 12,9 15,1 
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На втором этапе корректируется базовый вариант. Поскольку 
укрупнение технико-экономических параметров подшипников 
сопровождается увеличением затрат на их изготовление, следует привести 
варианты в сопоставимый вид также и по их размеру. Однозначным 
показателем, характеризующим размер подшипников, можно считать их 
вес. Однако, как показывает анализ, не все элементы затрат при 
укрупнении подшипников по их весу,  изменяются в одинаковой степени. 
 В наибольшей степени (пропорционально увеличению веса 
подшипников) изменяются затраты на основные материалы. Изменение 
таких затрат, как основная заработная плата производственных рабочих, 
затраты на вспомогательные материалы, инструмент, силовую 
электроэнергию можно считать (с точностью 5-10%) пропорциональным 
увеличению площади обрабатываемых поверхностей. Тогда формула 
корректировки затрат при изготовлении подшипника по базовому варианту 
будет иметь вид: 
 
( ) SqqqСQqССС эв.мо.э1о.м111 ⋅++⋅′+⋅⋅′+′=                     (93) 
 
где C1  - базовая средневзвешенная себестоимость подшипника, 
скорректированная на сопоставимый объем и состав производства 
продукции (по количеству и среднему весу подшипников), грн; С 1′  - 
средневзвешенная себестоимость одного подшипника, скорректированная 
на сопоставимое количество подшипников, грн; qо.м - удельный вес затрат 
на основные материалы в себестоимости продукции; Q - коэффициент 
увеличения расхода основных материалов на изготовление одного 
подшипника, равный увеличению среднего веса подшипника; qо.э - 
удельный вес основной заработной платы производственных рабочих в 
себестоимости продукции; qв.м - удельный вес затрат на вспомогательные 
материалы и инструмент в себестоимости продукции; qэ - удельный вес 
затрат на силовую и технологическую электроэнергию и топливо; S - 
коэффициент увеличения затрат на основную заработную плату 
производственных рабочих, вспомогательные материалы и инструмент, а 
также на силовую и технологическую электроэнергию и топливо, равный 
среднему увеличению площади обрабатываемых поверхностей 
подшипников. 
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Определяем коэффициент корректировки базовой себестоимости с 
учетом того, что мощность завода по производству подшипников 
увеличилась на 11%: 
96,0
11,1
4,0
6,0Kк =+=  
Базовая себестоимость С1  скорректированная на сопоставимое 
количество изготовляемых подшипников, составит: 
775,096,0807,0С 1 =÷=′  грн. 
Себестоимость базового подшипника C1 , скорректированная на 
увеличение его размеров (вес), будет равна: 
93,027,0)065,0122,0087,0(775,034,037,0775,0775,0C1 =⋅++⋅+⋅⋅+=  грн. 
Если продукция имеет повышенное качество (повышенную 
производительность и надежность, более длительный срок службы, 
повышенное содержание в продукте полезных веществ и т.д.), 
корректировка по объему выпускаемой продукции и по ее составу не дает 
необходимых результатов. Корректировка качественных показателей 
может производиться лишь с учетом результатов, получаемых в сфере 
потребления продукции, а иногда - в нескольких сферах потребления 
одновременно. Например, повышение качества автоматической линии 
может реализовываться как непосредственно при ее создании и 
эксплуатации (снижение затрат на изготовление и рост 
производительности, повышение надежности, увеличение сроков службы 
и т.д.), так и через повышение качества продукции, выпускаемой с 
помощью автоматической линии. В этом случае экономический эффект 
реализуется у потребителя этой продукции. 
Основными корректирующими показателями (коэффициентами 
технической эквивалентности) являются: увеличение производительности 
и срока службы нового средства по сравнению с базовым, а также 
изменение удельных расходов предметов труда в расчете на единицу 
продукции (работы). В необходимых случаях вводятся и другие  
коэффициенты технической эквивалентности; например, показатели, 
характеризующие диапазон и виды выполняемых работ; уровень 
надежности, точность выполняемых работ и др. Особенно большое 
значение имеет корректировка по показателю долговечности. 
Использование  коэффициента изменения срока службы нового средства 
автоматизации по сравнению с базовым, рассчитывается по формуле: 
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где P1 , P2  - амортизационные отчисления базового и нового средств труда; 
рассчитываются как величины, обратные срокам службы средств труда с 
учетом их морального износа; Eпр - коэффициент приведения, 
учитывающий фактор времени. 
Следует отметить, что использование в расчетах коэффициента 
долговечности стало возможным благодаря применению формулы (91), 
отражающей полный экономический эффект у изготовителя, а также у 
потребителя за срок эффективного применения средства автоматизации. 
Очевидно, что срок службы нового средства автоматизации, учитываемый  
данным коэффициентом, не может быть больше нормативного срока 
окупаемости (величины, обратной коэффициенту эффективности), т.е. 
больше 6,7 года. 
Другим элементом корректирующего коэффициента является 
коэффициент эффективности капитальных затрат, равный 0,15. Его 
применение должно обеспечить учет фактора времени в расчетах. 
Действительно, затраты на возмещение техники через несколько лет не 
равноценны затратам на повышение долговечности, осуществляемым в 
данный момент времени. В выражении 
EP
EP
пр2
пр1
+
+
 влияние фактора времени 
на коэффициент изменения срока службы будет тем значительнее, чем 
долговечнее средство автоматизации. Так при сроках службы базового и 
нового средств труда, соответственно, в 3 и 6 лет, коэффициент изменения 
долговечности составляет 





+
+
⋅
15,0167,0
15,033,0
51,0 . При увеличении сроков 
службы, соответственно, до 5 и 10 лет, коэффициент долговечности 
составит 





+
+
⋅
15,01,0
15,02,0
4,1 , а при сроках службы в 6 и 12 лет – только 






+
+
⋅
15,00835,0
15,0167,0
355,1 . 
Следовательно, чем больше сроки службы оборудования (при тех же 
соотношениях долговечности новой и базовой техники), тем полнее 
учитывается в расчетах фактор времени.  
Сопоставление результатов расчета коэффициента приведения по 
долговечности с результатами прямых расчетов с учетом фактора времени, 
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показывает, что экономический эффект от повышения сроков службы 
несколько занижается.  
Таковы основные методические рекомендации обеспечения 
сопоставимости сравниваемых вариантов при определении сравнительной 
экономической эффективности новой техники, и в том числе 
автоматизации производства. Однако при расчетах экономической 
эффективности средств автоматизации производства необходимо 
учитывать ее особенности. В расчетах необходимо полнее учитывать 
значительный рост производительности труда, сопровождающийся 
резкими изменениями соотношения живого и прошлого труда в затратах. 
Повышение фондоемкости продукции при значительном снижении 
текущих эксплуатационных затрат вызывает необходимость оценки 
экономической эффективности автоматизации за весь период ее 
эффективного функционирования, а не только за год, так как в процессе 
автоматизации этот период значительно увеличивается. Оценка 
эффективности за год использования средств как правило, приводит к 
занижению размеров получаемого в результате автоматизации 
экономического эффекта. 
Для обеспечения сопоставимости сравниваемых вариантов по 
социальному фактору следует: либо включать в базовый вариант 
дополнительные затраты с целью получения того же социального эффекта 
(эргономические факторы, степень влияния на окружающую среду и др.), 
что и по варианту новой техники, либо исключать из затрат по новой 
технике те затраты, которые обеспечивают получение социального 
эффекта. 
 5.4. Методы распределения фактического экономического эффекта 
средств автоматизации по этапам их разработки и внедрения 
Экономическая эффективность средств автоматизации должна 
определяться и анализироваться на всех этапах их создания и внедрения. 
На этапе формирования планов научно-исследовательских и опытно-
конструкторских работ выбирается оптимальный вариант создаваемых 
средств автоматизации, принимается решение о целесообразности 
создания данного вида оборудования. На этом этапе показатели 
разрабатываемой техники сравниваются с показателями лучшей 
отечественной или зарубежной техники. 
При расчетах фактической экономической эффективности, прежде 
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всего, возникает проблема получения достоверных данных о величине 
фактических затрат, связанных с созданием и эксплуатацией средств 
автоматизации. Отражение в системе показателей реальных 
производственных условий внедрения и эксплуатации средств 
автоматизации является одной из особенностей расчета фактической 
экономической эффективности. 
Основными показателями, используемыми при определении 
фактической экономической эффективности автоматизации, являются 
себестоимость и капитальные затраты. 
Показатель годового экономического эффекта также находит 
широкое применение при оценке фактической экономической 
эффективности. Однако этот показатель, основанный на конкретных 
значениях себестоимости и капитальных вложений, при использовании 
нормативного коэффициента эффективности, реального значения для 
предприятий не имеет. Применяется, как правило, для сопоставления 
уровня фактической эффективности с плановой. 
В действующей методике период реализации экономического 
эффекта предлагается исчислять путем использования выражения: 
 
EP
1
пp2 +
=T                                               (94) 
где P2  - доля отчислений от балансовой стоимости на полное 
восстановление (реновацию) средств автоматизации; рассчитывается как 
величина обратная срокам службы средств труда, определяемым с учетом 
их морального износа; Eпp - коэффициент приведения, учитывающий 
фактор времени. 
При необходимости повышения точности расчетов данная величина 
должна определяться в соответствии с формулой: 
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=                                             (95) 
где Тс - срок службы новой техники. 
Однако устанавливаемые для отдельных видов продукции нормы 
амортизационных отчислений на реновацию являются, в основном, 
усредненными величинами. Кроме того, нормы отчислений, как правило 
определяют, лишь на выпускаемую продукцию. 
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Может быть использована следующая рекомендация по начислению 
сроков реализации экономического эффекта средств автоматизации: 
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21                                                 (96) 
где C1  - себестоимость единицы продукции до внедрения мероприятия, 
грн; CN2  - себестоимость единицы продукции после технико-
экономического освоения мероприятия, грн; е - среднегодовое снижение 
себестоимости сравнимой продукции, %. 
Ограничивающим условием отнесения техники к новой в рамках 
срока ее службы является положительное значение следующего 
выражения: 
 
КЕПЭ прr ∆⋅−∆=                                       (97) 
 
В условиях научно-технического прогресса необходимо определять 
влияние новой техники, в том числе автоматизации производства на: 
повышение производительности труда и фондовооруженности; прирост 
прибыли; изменение фондоотдачи и рентабельности производства и др. 
Для этих целей можно применить метод, заключающийся в сопоставлении 
изменений, происходящих в результате внедрения автоматизации, с 
базовыми показателями до внедрения. Также влияние рассчитывается либо 
на основе полученных на предприятии результатов, либо на основе 
обобщенных статистических данных как по отдельным промышленным 
предприятиям и даже цехам, так и по отраслям и подотраслям, а также 
промышленности в целом. 
Например, влияние автоматизации производства на повышение 
производительности труда ( П∆ ,%) определяется следующим образом: 
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где В0  - объем продукции предприятия до автоматизации, тыс. грн; ∑∆Ва  - 
прирост объемов производства продукции в результате автоматизации, 
тыс. грн; Ч0  - промышленно-производственный персонал предприятия до 
автоматизации, чел.; ∑∆Ча  - количество условно высвобожденных в 
результате автоматизации работников, чел. 
Так как рост объемов производства, практически, опережает рост 
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производительности труда, в указанной формуле целесообразно учитывать 
не фактическое высвобождение работников, а относительное (на 
сопоставимый объем производства). В этом случае формула (98) 
принимает вид 
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где ∑∆Ча. - количество относительно высвобожденных в результате 
автоматизации работников, чел.; Чн  - промышленно-производственный 
персонал предприятия после автоматизации, чел. 
Количество условно высвобождаемых в результате автоматизации 
работников Ча.∆  может быть рассчитано по одной из указанных ниже 
формул: 
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где Ва  - объем продукции после автоматизации, соответственно, тыс. грн.; 
ПТ0 ,ПТа  - производительность труда до и после автоматизации, тыс. грн.; 
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где t0 , tа  - фактическая трудоемкость единицы продукции до и после 
автоматизации, нормо-ч.; Фвр  - годовой фонд рабочего времени одного 
работника, ч; 
или  
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где  t 0′ , t а′  - нормативная трудоемкость единицы продукции до и после 
автоматизации, нормо-ч; η
0
, ηа  - коэффициент выполнения норм 
выработки до и после автоматизации. 
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Аналогичным путем рассчитывается (в %) влияние автоматизации 
на: 
а) рост фондовооруженности труда ( Ф1∆ ): 
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где  Ф0  - среднегодовая стоимость основных производственных фондов 
предприятия до автоматизации, тыс. грн;  ∑∆ За  единовременные затраты, 
связанные с созданием и внедрением средств автоматизации, тыс. грн; 
б) изменение фондоотдачи: 
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Удельный вес прибыли, полученной за счет автоматизации ( Па∆ ) в 
общем приросте прибыли составит: 
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где  Эа  - годовая экономия от снижения себестоимости (прирост прибыли), 
полученная в результате автоматизации, тыс. грн; Пн , По - годовая прибыль 
предприятия до и после автоматизации, соответственно, тыс. грн. 
Изменение уровня общей P0∆  и рассчитанной Pр∆  рентабельности в 
результате автоматизации производства может быть рассчитано по 
формулам: 
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где Ф0б  - стоимость оборотных средств предприятия до автоматизации, 
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тыс. грн; Пр  - расчетная годовая прибыль предприятия до автоматизации, 
тыс. грн.; Бк  - процент за банковский кредит в части, приходящейся на 
внедряемые средства автоматизации, тыс. грн. 
При использовании указанных формул может быть установлена 
степень влияния автоматизации как на динамику общих экономических 
показателей производства, так и на эффективность мероприятий по 
внедрению НТП, а также отдельных его направлений. 
5.5. Частные методы определения фактических эксплуатационных 
затрат и экономии получаемой от внедрения средств автоматизации на 
промышленном предприятии 
Уменьшение (увеличение) производственной себестоимости 
определяется либо по полным эксплуатационным затратам (при расчете 
эффективности по цехам или другим крупным подразделениям), либо по 
разности прямых эксплуатационных затрат (при осуществлении 
технических мероприятий на отдельных производственных операциях или 
работах). 
Если внедрение средств автоматизации приводит к изменений лишь 
отдельных эксплуатационных затрат, экономия от снижения 
себестоимости определяется по этим статьям затрат. 
Такие элементы затрат, как зарплата основных производственных 
рабочих с начислениями, основные материалы и амортизационные 
отчисления производственного оборудования, рассчитываются прямым 
путем. По разности между указанными затратами до и после внедрения 
средств автоматизации вычисляется экономия. 
Фактическая экономия на силовой (технологической) 
электроэнергии, получаемая от внедрения средств автоматизации Ээ, 
определяется на единицу продукции (работы) как разность затрат до и 
после внедрения новой техники по формуле: 
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где Ээ  - экономия на силовой (технологической) электроэнергии, 
полученная в результате внедрения средств автоматизации, на единицу 
продукции (работы), грн; Cэ  - тариф на электроэнергию, 1 кВт·ч силовой 
(технологической) электроэнергии по цеху, грн; Nс , Nн  - установленная 
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мощность электродвигателей или технологических электроустановок цеха 
до и после внедрения средств автоматизации, кВт; tс , tн  - время обработки 
единицы продукции (работы) до и после внедрения средств автоматизации, 
соответственно, мин. 
Фактическая стоимость 1 кВт·ч силовой или технологической 
электроэнергии по цеху определяется по следующей формуле: 
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где Зэ - фактические затраты на технологическую или электроэнергию цеха 
(включая затраты или обслуживание цеха) за расчетный период (квартал); 
N - установленная мощность электродвигателей технологических 
электроустановок цеха), кВт; F - фонд времени работы оборудования с 
использованием электродвигателей и электроустановок в цехе за 
расчетный период, ч; Kн  - коэффициент использования оборудования по 
времени и мощности. 
Если различные участки цеха имеют неодинаковую сменность 
работы, знаменатель формулы (109) принимает вид: 
 
KFNKFNKFN и33и22и11 ⋅⋅∑+⋅⋅∑+⋅⋅∑                      (110) 
 
где ∑ N1 , ∑N2 , ∑N3  - суммарные мощности электродвигателей и 
электроустановок оборудования, работающего соответственно в одну, две 
или три смены; F1 , F2 , F3  - фонд времени работы оборудования, 
работающего, соответственно, в одну, две или три смены. 
Экономия, получаемая от внедрения новой техники за счет 
сокращения расходов на пар, определяется аналогичным образом. 
Изменение затрат на содержание и текущий ремонт оборудования, в 
связи с внедрением новой техники, должно определяться путем 
сопоставления количества ремонтного и обслуживающего персонала и 
материалов, расходуемых на ремонт и обслуживание, до и после внедрения 
новой техники. 
Если невозможно выделить эти затраты по отдельным объектам 
новой техники, расчет экономии ведется с использованием величины 
фактической стоимости содержания и текущего ремонта одной единицы 
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ремонтной сложности оборудования по формуле: 
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где ЭR  - экономия, получаемая после внедрения средств автоматизации на 
содержании и текущем ремонте оборудования на единицу продукции 
(работы), грн.; ЗR  - величина фактической стоимости содержания и 
текущего ремонта единицы ремонтной сложности оборудования цеха при 
односменной работе за расчетный период (квартал, год), грн.; Rс , Rн  - 
количество единиц ремонтной сложности оборудования до и после 
внедрения новой техники, соответственно; qс  - коэффициент сменности 
работы оборудования до и после внедрения средств автоматизации, 
соответственно; Вн   - количество произведенной продукции (работы) по 
объекту за расчетный период, шт. 
Затраты на содержания и текущий ремонт единицы оборудования 
цеха за расчетный период определяется: 
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где ∑ЗR  - общие фактические затраты цеха на содержание и текущий 
ремонт оборудования за расчетный период (квартал, год), грн.; ∑R  - 
суммарное количество единиц ремонтной сложности установленного 
оборудования цеха; q  - фактический коэффициент сменности работы 
оборудования цеха. 
Если различные участки цеха имеют неодинаковую сменность 
работы, знаменатель формулы (112) принимает вид: 
 
qRqRqR 332211 ⋅∑+⋅∑+⋅∑                               (113) 
 
где ∑R1 , ∑R2 , ∑R3  - суммарное количество единиц ремонтной сложности 
оборудования цеха, работающего соответственно в одну, две или три 
смены; q
1
, q
2
, q
3
 - коэффициенты сменности работы оборудования. 
Экономия на условно-постоянных расходах, получаемая при 
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увеличении выпуска продукции за счет внедрения средств автоматизации, 
определяется по формуле: 
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где Эу.п  - экономия на условно-постоянных расходах, приходящаяся на 
одно изделие (единицу работы), которая получается в результате 
увеличения выпуска продукции при применении новой техники, грн; Ну.п  - 
условно-постоянная часть цеховых расходов (без амортизационных 
отчислений производственного оборудования) на выпуск данной 
продукции (работы) за расчетный период; Вс , Вн  - выпуск продукции 
(объем работы) за расчетный период до и после внедрения новой техники, 
соответственно, шт. 
При определении отдельных фактических затрат необходим точный 
и своевременный поквартальный учет объемов произведенной продукции 
(работы) по каждому объекту новой техники. 
Величины фактических удельных затрат по цеху должны 
определяться на основе первичной бухгалтерской отчетности за период, 
предшествующий расчетному. 
 5.6. Карта технического уровня и конкурентоспособности нового 
изделия 
В этом подразделе должна быть представлена сравнительная 
характеристика основных технико-экономических параметров 
проектируемого и базового изделий, что позволяет оценить и 
проанализировать уровень конкурентоспособности нового изделия. 
Уровень конкурентоспособности нового изделия определяется его 
основными потребительскими свойствами, которые можно подразделить 
на следующие основные группы: 
1. Технические: показатели назначения, надежности, долговечности, 
технологичности, патентно-правовые, безопасности, транспортабельности. 
2. Эстетические: рациональность конфигураций форм изделия, 
совершенство производственного исполнения, стилевое соответствие его 
функциональному назначению и др. 
3. Экологические: количество вредных веществ, выбрасываемых в 
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окружающую среду в единицу времени. 
4.  Экономические: цена, себестоимость, экономический эффект и 
срок окупаемости капитальных затрат и др. 
Все параметры конкурентоспособности нового изделия необходимо 
сопоставить с аналогичными параметрами изделия-эталона либо базового. 
В качестве эталона принимается наиболее представительное для данного 
рынка изделие, т.е. изделие аналогичного назначения, пользующееся 
наибольшим спросом потребителей. 
Степень соответствия параметров нового изделия изделию-эталону 
рассчитывается по формуле: 
 
P
P
I э
i
i
i =                                                (115)   
 
где Ii  - параметрический индекс по i-тому параметру; Pi , Pэi  - значение i-
того потребительского параметра нового изделия и изделия-эталона. 
Интегральный индекс конкурентоспособности рассчитывается по 
формуле: 
 
IBI i
n
1i
iи ⋅= ∑
=
                                          (116) 
   
где Ii - величина параметрического индекса i-го порядка (параметра); Bi - 
количественная величина весомости i-го параметра. 
Уровень конкурентоспособности изделия определяется по формуле: 
 
I
I
ои
и K = ,                                            (117)   
 
где Iои  - свободный индекс конкурентоспособности изделия-эталона. 
Например: 09,1
0,862
0,942
 K == , т.е. новое изделие по конкурентоспособ-
ности превосходит изделие-эталон. 
Результаты оценки анализа технического уровня 
конкурентоспособности нового изделия должны быть представлены в 
сравнительной форме (табл. 10).  
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Справочные данные для расчета технико-экономических показателей 
(станка, автоматической линии) приведены в Приложении 1-19 части 1 
методических указаний. 
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Таблица 10. Карта технического уровня и конкурентоспособности 
нового изделия (станка, автоматической линии) 
 
Наименование показателей 
Конструкция 
Приме-
чание 
проекти-
руемая 
базовая  
Годовой выпуск продукции, тыс. шт    
Трудоемкость изготовления станка 
(автоматической линии), нормо-ч 
   
Себестоимость изготовления станка 
(автоматической линии), грн. 
   
Масса станка (автоматической линии), кг    
Производительность, шт/ч    
Установленная мощность двигателей, кВТ    
Производственная лощадь, приходящаяся на 
станок (автоматическую линию), м2 
   
Разряд работы    
Трудоемкость изготовления деталей, нормо -ч    
Себестоимость изготовления деталей, грн.    
Оптовая цена станка (автоматической линии), 
грн. 
   
Экономический эффект, получаемый от 
использования станков (автоматических 
линий), грн. 
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3. Эффект от сокращения цикла производства            
                     
Сокращение затрат на НИР (при 
смене продукции) 
 Сокращение капитальных вложе-
ний на основное технологическое 
оборудование 
 Сокращение затрат на 
технологическую оснастку 
 Сокращение затрат на 
незавершенное 
производство 
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